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<g) Sitz- Oder Ruckenlehnenpolster eines Kraftfahrzeugsitzes 

(57) Ein Sitzpolster oder Ruckenlehnenpolster eines Kraft- 
fahrzeugsitzes weist einen geschaumten Kern und minde- 
stens einen in diesem Kern verlaufenden Luftkanal sowie 
einen luftdurchlassigen Sitzbezugsbereich auf, unterhalb 
dessen eine Luftverteilschicht aus allseits luftdurchlassi- 
gem Material angeordnet ist. Es gibt ferner eine luftun- 
durchlassige Trennschicht zwischen Kern und Luftverteil- 
schicht. Der in situ geschaumte Kern ist allseitig von einer 
schaumundurchlassigen Schicht umhullt. Der Luftkanal 
wird durch ein von der schaumundurchlassigen Rucksei- 
tenschicht bis zur luftundurchlassigen frontseitigen 
Trennschicht verlaufendes, eingelegtes Kernrohr gebil- 
det. 
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Beschreibung *> 

Die Erfindung betrifft ein Sitzpolster oder ein Riickenleh- 
nenpolster nach dem Oberbeg riff des Paten tan sprue hs 1 . 

Bei einem Sitz- oder Ruckenlehnenpolster der bekannten 
Art (WO 97/09 908 A 1) ist auf eine Tragerplatte ein vorge- 
fertigter geschau inter Kern aufgebracht. Der Schaumkern 
wird von einem Luftkanal durchsetzt. In die Oberseite des 
Schaumkerns ist eine Luftverteilschicht eingebettet, die von 
dem darunterliegenden Schaumkernbereich durch eine iuf- 10 
tundurchlassige Schicht getrennt ist. Schaumkern und Luft- 
verteilschicht werden von einem Sitzbezug uberspannt, der 
an der Tragerplatte befestigt ist. Die verschiedenen Polster- 
bestandteile werden getrennt hergestellt und anschlieBend 
miteinander verbunden. Eine derartige Hers te Hung ist auf- t5 
wendig und teuer. 

Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt der Erfin- 
dung die Aufgabc zugrundc, cin Sitz- oder Lchncnpolstcr 
der als bekannt vorausgesetzten Art einfach und preisgiin- 
stig auszubilden und dessen schnelle und einfache Herstel- 20 
lung zu ermoglichen. 

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der Patentan- 
spriiche 1 bzw. 1 1 geiost. 

Bevorzugte Ausgestaltungen der Erfindung ergeben sich 
a us den Unleranspruchen. 25 

Das erfindungsgemaBe Polster laBt sich sehr einfach her- 
stellen. Es geniigt zunachst die Herstellung der Umhullung, 
die ausschlieBlich im Auflagebereich fur das GesaB oder den 
Rucken aus mehreren Schichten aufgebaut ist, die einfach 
zusammenfugbar sind. Auch die Luftkanale werden jeweils 30 
mit den vorderen und ruckwartigen Enden schaumdieht mit 
den schaumundurchlassigen Schichten auf Vorder- und 
Riickseite verbunden und sind danrit in ihrer Lage endgiiltig 
fixiert. AnschlieBend wird die derart fix und fertig vorberei- 
tete Sitzpolsterhulle in ein entsprechendes Werkzeug einge- 35 
legt und dann ausgeschaumt. Nach Beendigung des 
Schaumvorgangs ist das fertige Polsterelement aus der Form 
entnehmbar. 

Nachstehend wird eine bevorzugte Ausfuhrungsform der 
Erfindung anhand der Zeichnungen im einzelnen beschrie- 40 
ben. Es zeigen: 

Fig. 1 - eine perspektivische Darstellung eines Teilbe- 
reichs einer Umhullung eines Sitz- oder Lehnenpolsters; 

Fig. 2a - einen Querschnitt durch ein nach dem in situ 
Verfahren ausgeschaumtes Sitz- oder Lehnenpolster; 45 

Fig. 2b - einen Schnitt durch ein zur Herstellung des Sitz- 
oder Lehnenpolsters nach Fig. 2 verwendetes Werkzeug- 
oberteil; 

Fig. 2c - einen Schnitt durch ein zur Herstellung des Sitz- 
oder Lehnenpolsters nach Fig. 2 verwendetes Werkzeugun- 50 
terteil. 

Das Sitz- oder Lehnenpolster eines Kraftfahrzeugsitzes 
weist einen geschaumten Kern 1 auf, der von einer Umhul- 
lung umgeben ist. Die Umhullung umfaBt eine schaumund- 
urchlassige Schicht 5 und eine luf tundurchlassige Trenn- 
schicht 4. Die Trennschicht 4 ist entlang ihres Randes ring- 
sum mit einer Naht 2a mit einem luftdurchlassigen Sitzbe- 
zug verbunden, der einen Sitzbezugsbereich 2 bildet. Zwi- 
schen dem Sitzbezugsbereich 2 und der Trennschicht 4 ist 
eine Luftverteilschicht 3 angeordnet, die aus einem allseits 
luftdurchlassigen Material, beispielsweise einem Gewirke 
besteht. 

Die schaumundurchlassige Schicht 5 umfaBt eine Ruck- 
seitenschicht 5a und Teilbereiche 5b und 5c, die aus einem 
schaumundurchlassigen BczugsniatcriaL best c hen. Dieses 
Bezugsmaterial kann insbesondere fur Seitenwulste und im 
Einsatzzustand sichtbare Seitenflachen der Polsterung ver- 
wendet werden. Der geschaumte Kern 1 wird von Luftkana- 
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len 6 durchsetzt, von denen in Fig. 1 nur einer dargeste lit ist. 
Der Luftkanal 6 ist mit einem Kernrohr 7 aus luftundurch- 
lassigem Material ausgekleidet. Das Kernrohr 7 erstreckt 
sich von der Ruckseitenschicht 5a bis zur Trennschicht 4. Es 
5 ist mit den Randern der Ein- und Auslafioffnungen in der 
Ruckseitenschicht 5a und der Trennschicht 4 vernaht. 

An die Offnungen der Ruckseitenschicht 5a kann ein an 
sich bekannter, hier nicht dargestellter Ventilator ange- 
schlossen sein, der durch die Luftkanale 6 uber die Offnun- 
gen in der Trennschicht 4 Luft aus der Luftverteilschicht 3 
absaugt oder in sie hineinblast. 

Zur Herstellung des Sitz- oder Lehnenpolsters wird die 
Umhullung zusammen mit dem Sitzbezugsbereich 2, der 
Luftverteilschicht 3 und den Kernrohren 7 in Kavitaten 8b 
und 9b eines aus einer oberen Werkzeughalfte 8 und einer 
unteren Werkzeughalfte 9 bestehendes Werkzeugs einge- 
legt. Dabei werden die Kernrohre 7 auf Werkzeugkernberei- 
chc 9c aufgeschoben. Bcim Aufschaumcn des Kerns 1 legt 
sich die Umhullung an Wandungen 8a und 9a der Kavitaten 
8b und 9b an. Beim Ausharten des Kems 1 gibt die Innen- 
form des Werkzeugs dem Polster die endgultige Form, wp^ 
bei die Luftkanale 6 frei bleiben. Auf diese einfache und 
preiswerte Weise wird eine zur Be- oder Entluftung der 
Kontaktflachen zwischen Sitzbenutzer und Polsteroberfla- 
che geeignete Polsterung hergestellt. 

Patentanspruche 

1. Sitzpolster oder Ruckenlehnenpolster eines Kraft- 
fahrzeugsitzes, welches einen geschaumten Kern (1) 
und mindestens einen in diesem Kern (1) verlaufenden 
Luftkanal (6) aufweist, sowie einen luftdurchlassigen 
Sitzbezugsbereich (2), unterhalb dessen eine Luftver- 
teilschicht (3) aus allseits luftdurchlassigem Material 
angeordnet ist, ferner mit einer luftundurchlassigen 
Trennschicht (4) zwischen Kern (1) und Luftverteil- 
schicht (3), dadurch gekennzeichnet, 
daB der in situ geschaumte Kern (1) allseitig von einer 
schaumundurchlassigen Schicht (4, 5) umhiillt ist und 
daB der Luftkanal (6) durch ein von der schaumund- 
urchlassigen Ruckseitenschicht (5a) bis zur luftun- 
durchlassigen frontseitigen Trennschicht (4) verlaufen- 
des, eingelegtes Kemrohr (7) gebildet ist. 

2. Sitzpolster oder Ruckenlehnenpolster nach An- 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB mehrere Kern- 
rohre (7) vorgesehen sind. 

3. Sitzpolster oder Ruckenlehnenpolster nach An- 
spruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die 
schaumundurchlassige Schicht (4; 5) in Teilbereichen 
(5b; 5c) durch das Sitzbezugsmaterial gebildet wird. 

4. Sitzpolster oder Ruckenlehnenpolster nach An- 
spruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB samtliche nicht 
luftdurchlassigen Sitzbezugsbereiche schaumundurch- 
lassig sind. 

55 5. Sitzpolster oder Ruckenlehnenpolster nach einem 
oder mehreren der Anspruche 1 bis 4. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der luftdurchlassige Sitzbezugsbereich 
(2) ringsum mit der luftundurchlassigen Trennschicht 
(4) vernaht ist. 

60 6. Sitzpolster oder Ruckenlehnenpolster nach einem 
oder mehreren der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Kernrohr (7) an einem Ende mit der 
luftundurchlassigen Trennschicht (4) und am anderen 
Ende mit der schaumundurchlassigen Schicht (5) dicht 
65 verbunden ist. 

7. Sitzpolster oder Ruckenlehnenpolster nach An- 
spruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Verbindung 
zwischen dem Kernrohr (7) und der luftundurchlassi- 
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gen Trennschicht (4) und/oder der schaumundurchlas- 
sigen Schicht (5) eine Verbindungsnaht ist. 

8. Sitzpolster oder Riickenlehnenpolster nach einem 
oder mehreren der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Kemrohr (7) aus einem elastischen, 5 
luftundurchlassigen Material besteht. 

9. Sitzpolster oder Riickenlehnenpolster nach einem 
oder mehreren der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das allseitig luftdurchlassige Material der 
Luftverteilschicht (3) aus einem Gewirke besteht. to 

10. Sitzpolster oder Riickenlehnenpolster nach einem 
oder mehreren der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der luftdurchlassige Sitzbezugsbereich 
(2) ihn quer durchsetzende Perforationslocher auf- 
weist. t5 

1 1 . Verfahren zum Herstellen eines Sitz- oder Rucken- 
lehnenpolsters eines Kraftfahrzeugsitzes nach einem 
oder mehreren der Anspriiche 1 bis 10, welches cincn 
geschauniten Kem (1) und mindestens einen in diesem 
Kem (1) verlaufenden Luftkanal (6) aufweist, sowie ei- 20 
nen luftdurchlassigen Sitzbezugsbereich (2), unterhalb 
dessen eine Luftverteilschicht (3) aus allseits luftdurch- 
lassigem Material angeordnet ist, femer mit einer luf- 
tundurchlassigen Trennschicht (4) z wise hen Kern (I) 
und Luflverteilschichi (3), dadurch gekennzeichnel, 25 
daB die in situ auszuschaumende, schaumundurchlas- 
sige Umhullung und die Luftkanale bildenden Kern- 
rohre (7) in komplementare Kavitaten (8b; 9b) von 
Werkzeughalften (8; 9) eingelegt werden und die Kern- 
rohre (7) durch Werkzeugkernbereiche (9c) ausgefiilk 30 
werden, wobei die Wandungen (8a; 9a) der Kavitaten 
(8b; 9b) im geschlossenen Zustand des Werkzeugs (8, 

9) der endgiiltigen AuBenkontur des Polsters entspre- 
chen, und daB ausschlieBlich die eingelegte Umhullung 
bei durch die Werkzeugkernbereiche (9c) ausgefiilk 35 
gehaltenen Kernrohren (7) ausgeschaumt wird. 



Hierzu 2 Seite(n) Zeichnungen 



40 



45 



so 



55 



60 



65 



JSDOCID: <DE_10002464C1_I_> 



- Leerseite 



MS DOC ID: <DE_10002464C1 J_> 



* ZEICHNUNGEN SEITE 1 



Nummer: 
Int. CI. 7 : 

Veroffentlichungstag: 



DE 100 02 464 CI 
B60N 2/44 

23. August 2001 




201 340/40 



JSDOCID: <DE_10002464C1_I_> 



ZEICHNUNGEN SEITE 2 



Nummer: 
Int. CI. 7 : 

Veroffent lie hung stag: 



DE 100 02 464 CI 
B60W 2/44 

23. August 2001 




201 340/40 

gSDOCID: <DE_10002464C1 J_> 



